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Abstract ofDE19518255 

A planet roller extruder has a casing assembled from several sections. Between two sections is a 
running- or wear ring for the planet spindles, located in the first section along the conveying direction. 
In this novel design, the length of the first section is so selected, that deaeration or de-gassing can take 
place at the running ring (10), to remove volatile or gaseous substances from the plastic melt. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Planetwal2enextruder 

@ Nach der Erfindung warden Planetwalzenextruder aus 
Abschnitten zusammengesetzt, wobei die Lange der Ab- 
schnitte so gewahlt ist, daS im Bereich des Aniaufringes 
zwischen beiden Abschnitten eine Entgasung stattfinden 
kann. 
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Beschreibung nung versehen und eine Saugleitung angeschlossen 

wird. 

Die Erfindung betrifft ein Planetwalzenextruder. Ex- Im Betrieb zeigt sich, daB die Entgasungszone eine 

truder finden insbesondere zur Kunststoffverarbeitung relativ sensible Zone ist Hier gilt es, eine mdglichst 

Anwendung. Dabei wird der Kunststof f in der Regel in 5 optimale Trennung von Gas und Schmelze zu erreichen. 

Form eines Granulates eingesetzt und durch den Extra- Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine bessere 

der plastifiziert und in eine DQse ausgetragen, die den Entgasung gegenQber bekannten Planetwalzenextru- 

plastifizierten Kunststoff in eine gewflnschte Form dern herbeizuf uhren. 

bringt Ober das Plastifizieren hinaus ist Aufgabe des Nach der Erfindung wird das dadurch erreicht, daB 
Extruders, die Schmelze zu homogenisieren. Zumeist 10 unter Verwendung eines mehrteiligen Extruders die 
mtlssen Additive und Zuschlage verarbeitet werden. Entgasungszone in den Bereich der Verbindungsstelle 
Auch das kann im Extruder erfolgen. In diesem Fall hat zwischen den Teilen gelegt wird. Mit raehrteiKg im Sin- 
der Extruder die Aufgabe, Zuschlage und Additive ne der Erfindung sind Extruder gemeint, deren Gehause 
gleichmSBig zu verteilen. Weitere Aufgaben sind gleich- sich aus Abschnitten zusammensetzen. Nach einem aite- 
maBige Materialbeanspruchung bei geringer Scherung, 15 ren Vorschlag ist zwischen zwei Abschnitten ein Anlauf- 
Selbstreinigung beim MaterialwechseL ring vorgesehen. Der Anlaufring dient der Positionie- 
Extruder kommen in verschiedenen Baufofmen vor. rung der zum Planetwalzenextruder gehorenden Plane- 
Bekannt sind Einschneckenextruder, Doppelschnecken- tenspindeln. Die Planetenspindeln laufen um die Zen- 
extruder und Planetwalzenextruder. tralspindel wie Planeten um und kammen dabei mit ei- 
Planetwalzenextruder haben im Verhaltnis zu den an- 20 ner Innenverzahnung des dazugehdrenden Gehauseab- 
deren genannten Extrudern eine extrem groBe Plastifi- schnittes. Die Zentralspindel ist in axialer Richtung fest 
zierungswirkung. Dies erdffnet die Moglichkeit, Roh- angeordnet und wird mittels eines Getriebes angetrie- 
stoffe zu bearbeiten, die in den anderen Extrudern gar ben. Die Planetenspindeln sind dagegen in axialer Rich- 
nicht oder nur mangelhaft einsetzbar sind Planetwal- tung nur durch den Anlaufring daran gehindert, aus dem 
zenextruder kdnnen aber auch genutzt werden, um die 25 Zwischenraum zwischen Innenverzahnung und Zentral- 
Produktionsleistung erheblich zu erhohen. spindel herauszulaufen. Der Anlaufring umgibt die Zen- 
Planetwalzenextruder haben mit anderen Extrudern tralspindel in einem fur den Materialdurchtritt ausrei- 
gemeinsam, daB in der Schmelze unerwQnschte gasfor- chenden Abstand Zugleich ist die Dicke des Anlaufrin- 
mige Bestandteile auftreten kdnnen. Dabei kann es sich ges so gewahlt, daB die Planetenspindeln sicher an dem 
um Bestandteile handeln, die von Anfang an uner- 30 Ring entlanggleiten. 

wQnscht waren. Solche Bestandteile sind z. B. Wasser. Nach der Erfindung ist die Lange der Abschnitte so 

Einige Thermoplast- bzw. Fiillstoffe nehmen Wasser gewahlt, daB sich ein Anlaufring zwischen zwei Ab- 

auf.Entweder mOssen diese Thermoplast- oder FQllstof- schnitten in einem filr eine Entgasung geeigneten Be- 

fe vorgetrocknet werden oder aber der im Extruder reich des Extruders befindet Zugleich ist der Anlaufring 

entstehende Dampf muB abgezogen werden, entgast 35 als Entgasungseinrichtung ausgebildet Vorzugsweise 

werden. sind dazu am Umf ang des Anlaufringes eine Anzahl von 

GasfSrmige Bestandteile, die am Anfang erwiinscht Offnungen vorgesehen, die in eine gemeinsame Sauglei- 

und im weiteren ExtrusionsprozeB unerwiinscht sind, tung miinden. GUnstig ist, die Offnungen an der unbela- 

kdnnen Ldsungsmittel, Reaktionsbeschleuniger oder steten Seite des Anlaufringes anzuordnen. Belastet ist 

Reaktionsinhibitoren bzw. inerte Gase sein. Soweit kein 40 die Seite des Anlaufringes, an der die Planetenspindeln 

vollstandiger chemischer Umsatz dieser Gase erfolgt entlanggleiten. In diesem Sinne ist die gegenQberliegen- 

verbleiben Ruckstande mit monomeren, oligomeren de Seite des Anlaufringes besonders vorteilhaft fur die 

Abbauprodukten und Zersetzungsprodukten. Die flQch- Entgasung. Gunstig wirkt sich auf die Entgasung auch 

tigen, Bestandteile in der Schmelze betragen haufig aus, wenn die Offnungen sich an der Ringoberflache zu 

mehr als 3 bis 4 Gew.% und dttrfen im extrudierten 45 Taschen erweitern. Die Taschen kdnnen LangslScher 

Polymere meist nicht iiber 0^°/o Iiegen. Es gibt verschie- sein, die eingearbeitet oder eingeformt werden. 

dene GrQnde, die zur Entgasung zwingen. Dazu gehd- Die Anzahl der Offnungen betragt an einem 150er 

ren: Extruder (mit 150 ist der Teilkreisdurchmesser der Ge- 

hauseinnenverzahnung in mm bezeichnet) 6 bis 10. Die 

— Verbesserung der Produktqualitat, Vermeidung 50 Bohrungen haben einen Durchmesser von max. 10 mm 
gesundheitlicher Schadigung vor der Erweiterung zu Taschen. Bei anderen Extrudern 

— Verringern der Kosten werden die Verhaitnisse Qbertragen. Dies geschieht un- 

— Verhindern eines chemischen Abbaus ter entsprechender Erh6hung oder Verringerung der 

— Durchf Ohrung weiterer Verfahrensschritte Anzahl Bohrungen. 

55 Im tibrigen ist der Innendurchmesser des Anlaufrin- 

Zum Entgasen werden unterschiedliche Gerate angebo- ges in Abhangigkeit von dem Durchmesser der Zentral- 

ten. In der heutigen Zeit bemtiht man sich, die Entga- spindel und der Planeten gewahlt Vorzugsweise ist der 

sung am Extruder vorzunehmen. Zunachst wird dazu Innendurchmesser des Anlaufringes kleiner oder gleich 

am Extruder eine Entgasungszone definiert Zum Bei- dem Durchmesser des Teilkreises der Zentralspindel 

spiel hat ein Extruder hintereinanderfolgendeZonen: 60 plus dem Teilkreisdurchmesser einer Planetenspindel 

Einzugszone, Kompressionszone, erste Plastifizie- plus 20%. 

rungs- und Homogenisierungszone, Dekompressions- In der Zeichnung ist ein AusfQhrungsbeispiel der Er- 

zone, Entgasungszone, Kompressionszone, zweite Pla- findung dargestellt 

stifizierungs- und Homogenisierungszone, Ventil und In der Zeichnung sind mit 1 und 2 zwei Gehauseab- 

Werkzeug. DJi. die Entgasungszone wird dort hingelegt, 65 schnitte eines erfindungsgemaBen Planetwalzenextru- 

wo Homogenisierung und Dispergierung nicht gestdrt ders bezeichnet Beide Gehauseabschnitte besitzen Hfll- 

werdea Die Entgasung findet dann in der Weise statt, sen 6 und 7 und an beiden Enden Flansche. An den 

daB der Mantel des Extruders mit einer geeigneten Off- einander beruhrenden Enden sind die Flansche mit 8 
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bezeichnet und miteinander verschraubt Innen sind die 
HQlsen 6 und 7 mit GewindehOlsen 14 versehen. Die 
GewindehOlsen 14 besitzen eine Innenverzahnung und 
k&mmen mit Planetenspindeln 4. Die Planetenspindeln 
stehen im Eingriff mit einer Zentralspindel 3 und laufen 5 
zugleich urn diese Zentralspindel 3 urn. Die Zentralspin- 
del 3 ist dementsprechend auBen verzahnt Im Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Zentralspindel 3 hohl ausgebildet 
und mit einer Gewindestange 5 versehen. Die Gewinde- 
stange 5 bewirkt die kraft- und formschltissige Kopp- 10 
lung mit dem nicht dargestellten Getriebemotor des 
Planetwalzenextruders. 

Die Hiilsen 6 und 7 besitzen innen KaMle 15, durch 
die im Betriebsfall ein fltissiges Medium zum Zwecke 
der Beheizung und/oder Verkiihlung durchstromt 15 

Zwischen den Flanschen 8 ist ein Anlaufring 10 einge- 
spannt Der Anlaufring 10 bildet ein Widerlager fttr die 
Planetenspindeln 4 des Abschnittes 1. Die umlaufenden 
Planetenspindeln 4 gleiten an dem Anlaufring 10. Zu 
dem Abschnitt 2 gehdrt ein Anlaufring 13, der zugleich 20 
eine Stauscheibe bildet Die Funktion als Stauscheibe 
entsteht durch entsprechende Wahl des Innendurch- 
messers des Anlaufringes 13. D.h< der Innendurchmesser 
ist so gewahlt, daB plastifiziertes Kunststoffmaterial nur 
unter erheblichem Druck den vom Anlaufring 13 offen- 25 
gelassenen Austrittsraum durchdringen kann. 

Der Innendurchmesser des Anlaufringes 10 ist glei- 
chermafien gewahlt. 

Der Xnlaufring 13 dient als Widerlager far die Plane- 
tenspindeln 4 des Abschnittes 2. 30 

Im Anlaufring 10 sind Entgasungsoffnungen 11 vor- 
gesehen. Die Entgasungsoffnungen 11 werden durch 
Bohrungen gebildet, die in die dem Abschnitt 2 zuge- 
wandten Stirnflache des Anlaufringes 10 mtinden. Zu- 
gleich milnden die Bohrungen 11 in eingefraste Langlo- 35 
cher 16. Im Ausfuhrungsbeispiel sind 8 Bohrungen von 
einem Durchmesser von 8 mm vorgesehen und gleich- 
maflig am Umfang verteilt Das gleiche gilt fur die Lang- 
ldcher 16, die die Form von Taschen bilden. Alle Boh- 
rungen 11 miinden in eine gemeinsame Saugleitung 12, 40 
an der ein Unterdruck anliegt Der Unterdruck betragt 
0,3 bar, so daB ein absoluter Druck von 0,7 bar anliegt 

Durch die erfindungsgemaBe Verwendung des An- 
laufringes 10 als Entgasungsteil eriibrigt sich die in an- 
deren Planetwalzenextrudern vorgesehene Verwen- 45 
dung eines Entgasungszylinders, der ein erhebliches 
Bauteil bildet Der erfindungsgemaBe Planetwalzenex- 
truder baut dadurch wesentlich kurzer. Zugleich ergibt 
sich eine vorteilhafte Entgasungszone. 

50 

Patentansprttche 

1. Planetwalzenextruder, dessen Gehause sich aus 
mehreren Abschnitten zusammensetzt, wobei zwi- 
schen zwei Abschnitten ein Anlaufring fOr die Pla- 55 
netenspindeln des in Fdrderrichtung ersten Ab- 
schnittes vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die AbschnittlSnge so gewahlt ist, daB am An- 
laufring (10) eine Entgasung von Kunststoffschmel- 
zestattfindenkann. eo 

2. Planetwalzenextruder nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anlaufring mit Entga- 
simgs6ffnungen(ll, 16) versehen ist 

3. Planetwalzenextruder nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Entgasungs6ffnungen an 65 
der Seite angeordnet sind, die der Gleitfiache der 
Planetenspindeln (4) am Anlaufring (10) gegen- 
Qberiiegt 
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4. Planetwalzenextruder nach Anspruch 2 oder 3, 
gekennzeichnet durch eine gleichmaBige Vertei- 
lung der Entgasungsdffnungen am Umfang des An* 
laufringes 10. 

5. Planetwalzenextruder nach einem oder mehre- 
ren der Ansprtiche 2 bis 4, gekennzeichnet durch 
Bohrungen (11), die in eine gemeinsame Sauglei- 
tung (12)mtaden. 

6. Planetwalzenextruder nach einem oder mehre- 
ren der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Anzahl der Bohrungen (1 1) bei einem 150er 
Planetwalzenextruder 6 bis 10 betragt und bei an- 
deren Planetwalzenextrudern entsprechend der 
GroBe erhdht oder reduziert wird. 

7. Planetwalzenextruder nach einem oder mehre- 
ren der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet durch 
einen Unterdruck bis 0,3 bar. 

8. Planetwalzenextruder nach einem oder mehre- 
ren der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Offnungen (11) als Taschen in den Anlauf- 
ringen (10) eingeformt oder eingearbeitet sind. 
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